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Installation pour fabriquer des objets par thermoformage a partir 
de pastilles de materiau thermoplastique 

La presente invention concerne une installation pour fabriquer des 
5 objets tels que des recipients par thermoformage a partir de pastilles de 
materiau thermoplastique, comprenant des moyens de transport des 
pastilles au travers des differentes stations de Installation, ces stations 
comprenant une station de chauffage desdites pastilles qui comporte des 
moyens de chauffage inferieurs et des moyens de chauffage superieurs, et 
10 une station de thermoformage pour deformer plastiquement par etirement 
les pastilles chauffees. 

On connart une installation de ce type par le brevet francais 
n° 2 766 123 qui expose les avantages lies a I'utilisation, pour 
thermoformer des objets tels que des recipients, de pastilles de materiau 
15 thermoplastique plutot que d'une bande continue, ces avantages ayant 
trait, en particulier, au fait que les dechets sont evites ou 
considerablement limites. 

On peut meme faire en sorte que les bords des pastilles definissent 
les bords des objets thermoformes, sans qu'il soit necessaire, apres le 
20 thermoformage, de realiser une operation supplemental pour rectifier 
ces bords. 

Toutefois, ceci implique generalement une deformation du bord des 
pastilles soit avant les operations de thermoformage, soit au cours de ces 
operations. Pour realiser cette deformation de maniere satisfaisante, il est 

25 souhaitable que I'integralite de la surface des pastilles ait ete portee a la 
temperature de thermoformage dans la station de chauffage. 

Toutefois, dans FR 2 766 123, les pastilles sont portees dans la 
station de chauffage par des supports ayant des rebords sur lesquels 
reposent les bords des pastilles. II en resulte que ces zones des pastilles 

30 supportees par les rebords ne peuvent pas etre correctement chauffees, 
au moins en ce qui concerne le chauffage realise par les moyens de 
chauffe inferieurs. 

L'invention a pour but d'ameliorer encore cet etat de la technique 
en permettant de mieux chauffer les pastilles. 

35 Ce but est atteint grace au fait que les moyens de transport 

comprennent des elements de transport delimitant des cellules qui sont 
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ouvertes vers le haut et vers le bas et qui sont chacune aptes a contenir 
une pastille en degageant I'integralite des faces superieure et inferieure de 
la pastille, des moyens pour disposer les pastilles dans les cellules, des 
moyens d'entratnement pour entramer les elements de transport dans la 
5 station de chauffage entre les moyens de chauffage inferieurs et les 
moyens de chauffage superieurs, et des moyens pour transferer les 
pastilles chauffees dans la station de thermoformage et au fait que les 
moyens de chauffage inferieurs cooperent avec un support pour les 
pastilles lorsque les elements de transport sont entrames dans la station 
10 de chauffage. 

Comme on le verra dans la suite, ce support peut par exemple £tre 
directement constitue par une plaque de chauffe inferieure ou bien etre 
forme par un tapis en materiau conducteur de chaleur, qui transmet la 
chaleur produite par les moyens de chauffage inferieurs aux pastilles tout 
15 en etant entrain^ en synchronisme avec les elements de transport Dans 
les deux cas, ce support est en contact therm ique avec les moyens de 
chauffage inferieurs, par un transfert thermique ou parce qull est 
constitue par la surface d'une plaque de chauffe. 

Les faces superieure et inferieure des pastilles sont integralement 
20 degagees lorsque ces pastilles sont disposees dans les cellules, ce qui 
permet d'exposer I'integralite de la face inferieure aux moyens de 
chauffage inferieurs et I'integralite de la face superieure aux moyens de 
chauffage superieure. Ces moyens de chauffage peuvent etre constitues 
par une plaque de chauffe, ou bien par des moyens de chauffage par 
25 rayonnement 

En etant entraTnes dans la station de chauffage, les elements 
de transport poussent ou tirent les pastilles avec eux pour qu'elles soient 
egalement entrainees dans cette station, dans laquelle le support des 
pastilles leur transmet la chaleur produite par les moyens de chauffage 
30 inferieurs. II en resulte un chauffage d'extremement bonne qualite de ces 
pastilles. De plus, les faces inferieures des pastilles peuvent reposer sur la 
surface du support non seulement lors d'une phase de stationnement de 
ces pastilles dans ('installation, mais egalement lors d'un pas 
d'avancement desdites pastilles, I'entrainement se faisant en general en 
35 mouvement pas-a-pas. 
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Selon un premier mode de realisation, les moyens de chauffage 
inferieurs comprennent une plaque de chauffe inferieure et cette plaque 
constitue un support pour les pastilles lorsque les elements de transport 
sont entraines dans la station de chauffage. 
5 Avantageusement, Installation comporte une plaque de support 

froide, qui est disposee sur un cote de la plaque de chauffe inferieure, et 
dont la surface s'etend dans un meme plan horizontal que la surface de 
ladite plaque de chauffe, cette derniere et la plaque de support froide 
etant mobiles lateralement entre une premiere position dans laquelle la 

10 plaque de chauffe inferieure est apte a supporter les pastilles et une 
deuxieme position dans laquelle la plaque de support froide est apte a 
supporter les pastilles. 

Lorsque ['installation est operationnelle, les moyens de chauffage 
etant portes a temperature, il peut arriver que Ton doive momentanement 

15 I'arreter, par exemple pour eliminer des pastilles defectueuses ou bien 
pour recharger en pastilles I'entree de la machine. Selon la duree de ces 
stationnements, il peut etre souhaitable d'eviter que les pastilles preserves 
dans la station de chauffage ne restent au contact de la plaque de chauffe 
inferieure qui risquerait de les chauffer excessivement et de les degrader. 

20 Grace aux dispositions citees ci-dessus, il suffit, lors d'une phase de 
stationnement, de deplacer lateralement la plaque de chauffe inferieure et 
la plaque de support froide pour que les pastilles soient supportees par 
cette derniere. 

Lorsque les moyens de chauffage superieurs sont des moyens de 
25 chauffage par rayonnement, il peut suffire, durant une phase de 
stationnement, de stopper Palimentation de ces moyens de chauffage pour 
qu'ils cessent de chauffer les pastilles. 

Toutefois, avantageusement, ces moyens de chauffage superieurs 
sont egalement aptes a etre deplaces lateralement avec la plaque de 
30 chauffage inferieure et la plaque de support froide pour eviter d'exposer 
les pastilles auxdits moyens de chauffage superieurs lors d'un 
stationnement de Installation. 

Avantageusement, installation comporte, en outre, une plaque 
superieure froide, qui est disposee au-dessus de la plaque de support 
35 froide et cette plaque, ainsi que les moyens de chauffage superieurs, sont 
mobiles lateralement entre une premiere position dans laquelle les moyens 
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de chauffage superieurs sont situes au-dessus des pastilles et une 
deuxieme position dans laquelle la plaque superieure froide est situee au- 
dessus des pastilles. 

Cette plaque superieure froide permet, lorsque les pastilles sont 
5 entre les deux plaques froides lors d'un stationnement de 1'installation, • 
non seulement d'eviter une montee en temperature de ces pastilles, mais 
egalement de les proteger contre d'eventuelles poussieres. 

Les plaques froides peuvent etre realisees en materiau isolant pour 
eviter la diffusion, dans ces plaques, de la chaleur produite par les moyens 

10 de chauffage. Elles peuvent eventuellement etre refrigerees. 

Avantageusement, les moyens de chauffage superieurs 
comprennent une plaque de chauffe superieure presentant une surface 
inferieure apte a etre en contact avec les faces superieures des pastilles. 
Ce contact favorise le chauffage des pastilles dont les deux faces, 

15 integralement decouvertes par les moyens de transport, sont en contact 
avec les moyens de chauffage inferieurs et superieurs. La plaque de 
chauffe superieure peut presenter des surfaces de chauffage en saillie qui, 
lors d'une phase de chauffage, penetrant dans les cellules des elements 
de transport pour venir en contact des faces superieures des pastilles. 

20 Toutefois, il est avantageux de doter cette plaque de chauffe 

superieure d'une surface inferieure plane et de faire en sorte que les faces 
superieures des pastilles depassent au-dela des elements de transport. La 
plaque de chauffe superieure peut etre deplacable verticalement pour 
s'ecarter legerement des pastilles dans une phase d'entramement. 

25 Selon un second mode de realisation, Installation comporte un 

tapis inferieur en materiau conducteur de chaleur et des moyens pour 
transmettre a ce tapis la chaleur generee par les moyens de chauffage 
inferieurs. Le tapis constitue le support pour les pastilles qui reposent sur 
la face superieure du tapis. Celui-ci est entrame dans la station de 

30 chauffage en synchronisme avec les elements de transport. 

Avantageusement, 1'installation comporte un tapis superieur en 
materiau conducteur de chaleur et des moyens pour transmettre a ce 
tapis la chaleur generee par les moyens de chauffage superieurs. La face 
inferieure de ce tapis est apte a etre en contact avec les faces superieures 

35 des pastilles et, par ailleurs, ce tapis est entrame dans la station de 
chauffage en synchronisme avec les elements de transport. 
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la figure 1 est une vue generate d'une installation conforme a 
Pinstallation selon un premier mode de realisation de la station de 
chauffage; 

la figure 2 est une vue transversale a celle de la figure 1, montrant 
la station de chauffage ; 

la figure 3 illustre la cinematique de deplacement des plaquettes de 
transport dans I'installation ; 

les figures 4 et 5 sont des coupes verticales schematiques dans ia 
station de thermoformage ; 

la figure 6 est une vue en perspective schematique de I'outil 
inferieur de la station de thermoformage ; et 
la figure 7 est une vue selon la fleche VTI de la figure 6 ; 
la figure 8 est une vue generate d'une installation conforme a 
llnvention selon un deuxieme mode de realisation de la station de 
chauffage ; 

la figure 9 est une vue en perspective schematique de la partie 
amont de la station de thermoformage ; 

la figure 10a est une vue schematique dans un plan vertical de la 
plaque de chauffe inferieure, des tiges de support et du tapis 
inferieur lors d'un d'arnSt de I'installation ; et 
la figure 10b est une vue schematique dans un plan vertical de la 
plaque de chauffe inferieure, des tiges de support et du tapis 
inferieur lors du fonctionnement de I'installation. 

25 L'installation representee sur la figure 1 comprend une station de 

chauffage 10 pour des pastilles 12 en materiau thermoplastique, des 
moyens pour entrainer les pastilles dans la station de chauffage jusqu'a la 
sortie de cette station et une station de thermoformage 14 dans laquelle 
les pastilles chaudes sont deformees plastiquement pour former des objets 

30 tels que des recipients 16. 

Les pastilles chaudes sont transferees de la sortie de la station de 
chauffage a la station de thermoformage par des moyens de transfert 18. 
Ces moyens de transfert comprennent un organe de prehension, par 
exemple un bras a ventouse 20 apte a saisir les pastilles chaudes par 

35 aspiration sans pratiquement les refroidir, et a transporter ces pastilles 
jusqu'a la station de thermoformage. Par exemple, le bras a ventouse est 



10 



15 



20 
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Avantageusement, les elements de transport sont formes par des 
plaquettes de transport. 

Ces plaquettes presentent avantageusement une epaisseur tout au 
plus sensiblement egale a i'epaisseur que presentent les pastilles avant 
5 leur thermoformage. 

Ces plaquettes peuvent etre maintenues tres legerement ecartees 
de la surface de la plaque de chauffe inferieure (II suffit par exemple d'un 
ecartement de quelques dixiemes de millimetres) et egalement tres 
legerement ecartees de la surface de la plaque de chauffe superieure lors 
10 d'une phase de chauffage. 

Par exemple, Pinstallation etant realisee pour fonctionner avec des 
pastilles d'epaisseur donnee, I'epaisseur des plaquettes de transport est 
inferieure a cette epaisseur donnee d'une valeur comprise entre quelques 
dixiemes de millimetres et 1 a 2 mm. 
15 Avantageusement, chaque cellule est delimitee entre une plaquette 

de transport amont et une plaquette de transport aval disposees I'une a la 
suite de I'autre dans le sens de transport des pastilles. 

Ainsi, avantageusement, le contour de chaque plaquette de 
transport presente un bord concave aval et un . bord concave amont 
20 alignes selon le sens de transport des pastilles, le bord concave aval d'une 
premiere plaquette etant apte a definir une cellule avec le bord concave 
amont d'une deuxieme plaquette disposee en aval de ladite premiere 
plaquette. 

Ceci facilite la disposition des pastilles dans les cellules, une pastille 
25 pouvant etre disposee entre les bords concaves en regard de deux 
plaquettes, avant que ces plaquettes ne soient disposees I'une contre 
I'autre pour refermer la cellule formee par ces deux bords concaves contre 
le bord de la plaquette. 

Selon une autre variante, chaque plaquette peut etre formee d'une 
30 seule piece presentant des cellules entieres. 

L'invention sera bien comprise et ses avantages apparaitront mieux 
a la lecture de la description detaillee qui suit, d'un mode de realisation 
represents a titre d'exemple non limitatif. 

La description se refere aux dessins annexes, sur lesquels : 



WO 2004/007177 




PCT/FR2003/002150 



commande selon un cycle comprenant un deplacement vertical pour saisir 
les plaquettes et les lever par aspiration, puis un deplacement horizontal 
sur un chariot jusqu'a ce que le bras a ventouse parvienne au-dessus de 
I'outil inferieur 22 de la station de thermoformage 14, un abaissement 
5 dans cette station, et I'interruption de Inspiration pour que la pastille soit 
disposee sur I'outil inferieur 22, puis un retour en position de depart. 

En I'espece, cet outil inferieur 22 est un contre-moule de 
thermoformage, dans lequel est deplagable un piston de thermoformage 
24 qui, lorsque le moule de thermoformage 26 est referme contre le 

10 contre-moule, se deplace en translation pour deformer la pastille 12 et 
amener sa matiere dans la chambre du moule 26, contre la paroi duquel il 
est plaque par injection d'air. Dans I'exemple represente, les recipients 
sont thermoformes vers le haut, le moule etant I'outil superieur de la 
station de thermoformage. De plus, dans I'exemple represente, les 

15 recipients thermoformes comprennent un col 16A qui forme une contre- 
depouille, et le moule 26 comporte plusieurs parties, 26A et 26B qui 
peuvent etre ecartees I'une de I'autre pour permettre le demoulage. 

A la sortie de la station de thermoformage, le recipient qui vient 
d'etre thermoforme est saisi a I'aide de pinces 33A. Par exemple, ces 

20 pinces equipent I'extremite libre d'un bras retractable 33 qui est allonge 
pour saisir le recipient dans la station de thermoformage et retracte pour 
Ten ecarter. 

Le bras 33 est monte sur un support pivotant 34, ce qui permet de 
retourner le recipient pour disposer son col vers le haut apres son 

25 ecartement de la station de thermoformage. Le recipient retourne, 
toujours porte par le bras 33, est dispose dans la station de remplissage 
40. II peut etre pris en charge par un support inferieur 36 qui est deplace 
selon les cotes d'un rectangle comme I'indiquent les fleches F36 pour se 
placer sous le recipient rempli, supporter ce dernier et I'amener par un 

30 deplacement horizontal dans une station 42 de pose et de scellage de 
couvercle ou de bouchonnage. Au sortir de cette station, le recipient est 
pris en charge par un nouveau bras 43 a pince, qui le place sur un 
convoyeur final 44 permettant son evacuation de Installation et son 
conditionnement 

35 Comme on le comprend mieux sur la figure 3, les moyens de 

transport comprennent des elements de transport constitues par des 
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plaquettes de transport 46 qui delimiter* des cellules 48 qui sont 
totalement ouvertes vers le haut et vers le bas. Une pastille 12 peut etre 
disposee dans chaque cellule, sans etre retenue ni vers le haut, ni vers le 
bas. Pour la clarte du dessin, les plaquettes de transport de la figure 1 
5 sont representees dans une coupe passant par un diametre des cellules 
parallele au sens d'avancement F. 

En I'espece, chaque cellule, telle la cellule 48C, est delimitee entre 
une plaquette de transport amont 46A et une plaquette de transport aval 
46B disposees Tune a la suite de I'autre dans le sens F de transport des 

10 pastilles. Plus precisement, on voit que chaque plaquette de transport 
presente au moins un bord concave aval 48A et un bord concave amont 
48B, respectivement disposes du c6te aval et du cote amont de la 
plaquette dans le sens F. 

On voit que, lorsque deux plaquettes successives sont disposees de 

15 telle sorte que le cote aval de la plaquette amont touche le cote amont de 
la plaquette aval, le bord concave aval de la plaquette amont et le bord 
concave amont de la plaquette aval sont disposes en regard Tun de I'autre 
de maniere a definir, ensemble, une cellule fermee dans laquelle peut etre 
disposee une pastille 12. 

20 Ces bords forment alors une limite continue pour cette cellule, par 

exemple un cercle. 

Dans Pexemple represents, Installation permet de thermoformer 
deux recipients a chaque etape de thermoformage. Cest pourquoi elle 
travaille a partir de deux piles de jetons 12 et 12' disposees I'une a cote de 

25 I'autre dans le sens transversal S de I'installation. 

Bien entendu, elle pourrait travailler a partir de plus de deux piles 
de jetons pour thermoformer des recipients sur plus de deux rangees ou, 
au contraire, ne travailler qu'a partir d'une seule pile. 

Dans toute la suite, on decrira le fonctionnement de I'installation en 

30 relation avec les elements de cette derniere qui agissent sur les jetons de 
I'une des piles. 

On voit ainsi sur la figure 1 que I'installation comprend une table 
d'entree 50 dont la surface 50A s'etend dans le meme plan horizontal que 
la surface 52A de la plaque de_£hajjffe inferieure 52. 
35 Les moyens de transport comprennent des moyens pour amener 

une plaquette de transport sur la table d'entree dans une position 
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d'attente dans laquelle le bord concave aval de cette plaquette se trouve 
en regard de la pile. La plaquette 46C des figures 1 et 3 se trouve dans 
cette position d'attente. Les moyens de transport comprennent egalement 
des moyens pour deplacer cette plaquette vers I'aval, dans le sens F, de 
5 telle sorte que le bord concave aval 48A de cette plaquette coopere avec 
la pastille 12 inferieure de la pile pour entrainer cette pastille vers I'aval, 
au moins jusqu'a ce que cette plaquette parvienne dans une position 
intermediaire dans laquelle le bord concave amont de ladite plaquette se 
trouve devant la pile. 

10 Sur la figure 3, la plaquette 46D est dans cette position 

intermediaire. En effet, au pas precedent, elle occupait la position de la 
plaquette 46C et elle a ete deplacee pour que son cote aval vienne contre 
le cote amont de la plaquette 46E disposee immediatement a son aval. De 
meme, on comprend que la plaquette 46C pourra etre deplacee pour 

15 prendre en charge les pastilles inferieures 12A et 12'A des deux piles par 
ses deux bords concaves aval 48A et 48'A, avant de pousser ces pastilles 
contre les bords concaves amont 48B et 48'B de la plaquette 46D. Lorsque 
cette plaquette 46C aura atteint sa position intermediaire, de nouvelles 
pastilles pourront venir au contact de la table d'entree, et une nouvelle 

20 plaquette pourra occuper la position d'attente. 

Les moyens d'entrainement comprennent avantageusement un 
organe d'entrainement se deplacant en va-et-vient entre une premiere 
position dans laquelle il est apte a cooperer avec une plaquette en position 
d'attente et une deuxieme position dans laquelle il place cette plaquette 

25 dans sa position intermediaire. Dans I'exemple represents, cet organe 
d'entratnement est forme par un verin 54 qui, lorsqu'une plaquette est sur 
la table d'entree, dans sa position d'attente, peut la pousser jusqu'a ce 
qu'elle vienne occuper sa position intermediaire, et peut ensuite se 
retracter pour attendre la venue d'une nouvelle plaquette en position 

30 d'attente. Lorsqu'une plaquette atteint sa position intermediaire, elle 
pousse vers I'aval les plaquettes disposees devant elle. C'est de cette 
maniere que s'effectue le transport en pas-a-pas dans I'installation des 
pastilles contenues dans les cellules delimitees entre les plaquettes. 

Les pastilles contenues dans les cellules delimitees entre les 

35 plaquettes sont supportees par la table d'entree 50 jusqu'a ce qu'elles 
parviennent dans la station de chauffage 10. A partir de ce moment, les 
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pastilles sont supportees par la surface de la plaque de chauffe 52. Sur la 
figure 2, on voit une plaquette 46 et deux pastilles, respecrjvement 12, 
12', respecrjvement disposers sur les faces superieures 52A et 52'A des 
deux plaques de chauffe inferieures 52 et 52'. 

Les outils de chauffe permettent en effet de chauffer 
simultanement les pastilles issues des deux piles. Pour simplifier, on 
decrira seulement de maniere detaillee les outils de chauffe situes sur la 
partie droite de la figure 2, sachant que ceux de la partie gauche sont 
identiques, et sont designes par les memes references avec le signe \ 

On voit ainsi que I'installation comporte une plaque de support 
froide 56 qui est disposee sur un cote de la plaque de chauffe inferieure 
52. Sa surface superieure 56A s'etend dans un meme plan horizontal que 
la surface superieure 52A de cette plaque de chauffe. Sur la figure 2, la 
plaque de chauffe inferieure 52 et la plaque de support froide 56 occupent 
15 leur premiere position dans laquelle la plaque de chauffe inferieure 
supporte la pastille 12. Lors d'un arret de I'installation, elles peuvent §tre 
deplacees ensembles lateralement dans le sens S, transversal au sens F, 
pour venir occuper une deuxieme position dans laquelle c'est la plaque de 
support 56 qui supporte la pastille 12. 

Dans I'exemple represents, les plaques 52 et 56 sont portees par 
une meme platine inferieure 58 par rapport a laquelle leurs positions 
peuvent etre ajustees pour que leurs surfaces 52A et 56A soient 
rigoureusement dans la continuity Tune de I'autre. Cette platine est 
montee sur un chariot 60 qui peut etre deplace en va-et-vient grace a un 
25 verin 61, de telle sorte que les plaques 52 et 56 puissent occuper les 
premiere et deuxieme position evoquees precedemment. 

De leur cote, les plaques 52' et 56' sont montees sur une platine 58' 
qui est portee par le meme chariot 60. 

De meme, les outils de chauffage de droite sur la figure 2 
30 comprennent une plaque de chauffe superieure 62 et une plaque 
superieure froide 66 qui est disposee au-dessus de la plaque de support 
froide 56. Les plaques 62 et 66 peuvent etre deplacees lateralement dans 
le sens S entre une premiere position, representee sur la figure 2, dans 
laquelle la plaque de chauffe superieure 62 est disposee au-dessus' d'une 
35 pastille 12, et une deuxieme position a laquelle la plaque superieure froide 
est situee au-dessus de cette pastille. 



20 
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Les plaques 62 et 66 sont supportees par une meme platine 
superieure 68 qui est elle-meme portee par un chariot 70 qui porte 
egalement la platine 68' qui supporte la plaque de chauffe superieure 62' 
et la plaque superieure froide 66' des outils de chauffage de gauche sur la 
5 figure 2. Le chariot 70 peut etre deplace en va-et-vient par un verin 71. 

Le chariot inferieur 60 est porte par une embase 72, tandis que le 
chariot superieur 70 est porte par une poutre ou une plaque de portage 
74. Cette plaque est elle-meme supportee par rapport a une poutre ou a 
une plaque de support de reference 76 par rapport a laquelle elle peut 

10 etre legerement deplacee verticalement. Ce deplacement est par exemple 
opere par I'entramement en rotation d'un arbre excentrique 78 (par 
exemple a I'aide d'un verin rotatif non represente) dont I'excentrique est 
porte par un palier 80 solidaire de la plaque 74, et dont la partie a 
symetrie de revolution autour de son axe de rotation est portee par un 

15 palier 82 solidaire de la plaque 76. Ce deplacement vertical de la plaque 
74 permet de deplacer verticalement la ou les plaques de chauffe 
superieures. Elles peuvent ainsi etre legerement ecartees des faces 
superieures des pastilles lors d'un pas d'avancement de ces dernieres, puis 
etre deplacees vers le bas pour que leurs surfaces inferieures, 

20 respectivement 62A et 62'A viennent au contact des faces superieures des 
pastilles. Les plaques superieures froides sont evidemment deplacees en 
meme temps. 

La plaque de support de reference 76 est elle-meme supportee par 
une plaque fixe 84 et, par un verin 86, elle peut etre deplacee 

25 verticalement pour ecarter largement les plaques de chauffe superieures 
des plaques inferieures en vue d'operer une maintenance de la machine. 

La surface inferieure 66A de la plaque superieure froide peut etre 
disposee dans un meme plan horizontal que la surface inferieure 62A de la 
plaque de chauffe superieure. 

30 Pour la clarte du dessin, les plaques 62 et 66 semblent eloignees de 

la pastille 12 sur la figure 2. En realite, lors du chauffage, la surface 
inferieure 62A de la plaque 62 est au contact de cette pastille et elle en 
est ecartee faiblement lors d'une phase d'avancement des pastilles. La 
surface inferieure 66A de la plaque 66 peut etre au contact de la pastille 

35 ou en etre faiblement ecartee lors d'un arret de I'installation. 
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L'epaisseur e d'une plaquette de transport 46 est avantageusement 
legerement inferieure a l'epaisseur E d'une pastille avant son 
thermoformage. Ceci permet de faire en sorte que les deux faces des 
pastilles touchent les surfaces en regard des plaques de chauffe, sans que 
5 les plaquettes ne touchent ces surfaces. 

Comme on le voit sur la figure 2, Installation comporte des rails 
longitudinaux 88 et 88', qui sont aptes a cooperer avec les extremites 
laterales 47 et 47' des plaquettes lors de I'entraTnement de ces dernieres. 

Avantageusement, ces rails sont aptes a supporter les plaquettes 
10 en maintenant ces dernieres hors de contact avec les plaques de chauffe. 
Les plaques de chauffe inferieures etant fixes, les rails sont regies de telle 
sorte qu'ils supportent les plaquettes pour que leurs feces inferieures 
soient tres legerement au-dessus des surfaces des plaques de chauffe 
inferieures, par exemple sur une distance de Pordre de quelques dixiemes 
15 de millimetres. La difference d'epaisseur entre les plaquettes et les 
pastilles permet egalement que, meme dans la position basse de la plaque 
de chauffe superieure, les plaquettes ne soient pas au contact de la 
surface inferieure de cette plaque. 

Les rails s'etendent sur toute la longueur du trajet des plaquettes 
20 depuis la table d'entree, jusqu'a la sortie de la station de chauffage. 

Les plaquettes, par exemple realisees en metal ou en materiau 
composite, sont suffisamment rigides pour pouvoir etre supportees 
seulement par leurs extremites laterales. 

Sur les figures 1 et 3, on a designe par la reference 46F la 
25 plaquette qui est la derniere, la plus en aval, sur le trajet de transport des 
pastilles. Cette plaquette 46F se trouve legerement au-dela de la sortie de 
la station de chauffage. La pastille 12D sur le point d'etre saisie par les 
moyens de prehension pourra etre disposee dans la station de 
thermoformage et se trouve entre cette plaquette 46F et la plaquette de 
30 transport 46G immediatement situee a son amont 

L'organe de prehension constitue par exemple par une ventouse 20 
est pret a saisir la pastille 12 qui se trouve entre ces deux plaquettes. 
L'installation comporte des moyens pour ecarter la plaquette de transport 
aval 46F de la plaquette de transport amont 46G avant que cet organe ne 
35 saisisse cette pastille. On voit en effet que la plaquette 46F est decollee de 
la plaquette 46G, c'est-a-dire que la cellule qu'elle forme avec cette 
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plaquette pour la pastille 12 s'est ouverte. A cet instant, la pastille 12 est 
supportee par un support 90. Du fait de son chauffage, il petit arriver que 
la peripherie de la- pastille 12 ait tendance alegerement adherer au bord 
concave des plaquettes. L'operation consistant a ecarter la plaquette 46F 
5 de la plaquette 46G tend a decoller cette pastille 12 des bords concaves 
en regard de ces deux plaquettes, ce qui favorise la prehension de cette 
pastille par I'organe de prehension 20. 

Avantageusement, I'installation comporte des moyens pour deplacer 
verticalement la pastille 12 situee entre les plaquettes 46F et 46G, vers 
10 I'organe de prehension 20. Par exemple, si, comme sur les dessins, 
I'organe de prehension 20 est situe au-dessus des pastilles, le support 90 
qui porte la pastille 20 a sa sortie de la station de chauffage peut etre la 
tete du piston d'un verin 92 qui est deplacable verticalement sur une 
course tres faible. Apres I'ecartement de la plaquette 46F, le piston peut 

15 etre deplace vers le haut pour favoriser encore le decollement de la 
pastille et faciliter sa prehension par I'organe 20. 

Les moyens qui permettent d'ecarter la plaquette 46F de la 
plaquette 46G comprennent en I'espece un verin d'ecartement 94 qui 
saisit la plaquette 46F et I'ecarte de la plaquette 46G. 

20 Par exemple, la tete de ce verin 94 est formee par une barre 

transversale 96 apte a venir se placer au-dessus de la plaquette 46F alors 
que celle-ci encore disposee contre la plaquette 46G est encore supportee 
par les rails 88 et 88*. Cette tete 96 porte des cliquets 98 qui s'effacent 
lorsqu'elle avance sur la plaque 46F et qui s'abaissent naturellement, etant 

25 repousses par un ressort, dans des percages 100 que presente la 
plaquette. Lorsque la tete 96 se deplace dans le sens de la fleche F, la 
plaquette est ainsi entraTnee avec elle. 

La plaquette 46F est ainsi disposee sur un support 102 formant un 
ascenseur. Sur la figure 1, ce support est represents en trait plein dans sa 

30 position haute, et en trait interrompu dans sa position basse. 

Le support 102 presente deux parties de support formees par des 
trongons de rails qui, dans sa position haute, viennent respectivement 
dans le prolongement de chacun des rails superieurs 88 et 88' 
precedemment evoques et qui, dans la position basse du support, 

35 viennent dans le prolongement de rails inferieurs 88 et 88' analogues aux 
rails superieurs. 
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Quand le support 102 atteint sa position basse, la plaquette 46F, 
dont les pergages 100 ont naturellement echappe aux cliquets 98, peut 
etre poussee par la tete d'un verin 106 dans le sens G oppose au sens F 
de maniere a etre engagee dans les rails inferieurs 88 et 88'. 
5 Ainsi, en poussant successivement les plaquettes 46 amenees en 

position basse par le support 102, le verin 106 fait avancer les plaquettes 
en pas a pas sur leur trajet de retour ver I'arriere, dans le sens G. 

Lorsqu'une plaquette 46H parvient a Tissue de son trajet de retour, 
sous la table d'entree 50, elle peut etre separee des autres plaquettes 

10 portees par les rails inferieurs 88 et 88' par la tete d'un verin 108 
analogue au verin 94 et presentant comme lui, des cliquets 98. Par 
Tactionnement du verin 108, cette tete peut s'avancer sous la plaquette 
46H et ses cliquets s'effacent jusqu'a ce qu'ils parviennent dans les 
pergages 100, dans lesquels ils se redressent elastiquement. La tete du 

15 verin 108 peut alors reculer dans le sens G en entramant avec elle la 
plaquette 46H qu'elle dispose sur le support 110 formant ascenseur, ce 
support occupant sa position basse (en trait plein sur la figure 1) dans 
laquelle ses deux parties de support formees par des troncons de rails 
sont dans le prolongement des rails inferieurs 88 et 88', a I'arriere de ces 

20 derniers. 

Le support 110 peut alors monter vers sa position haute (en trait 
interrompu sur la figure 1) dans laquelle ses parties de support sont en 
regard des extremites arriere des rails superieurs 88 et 88'. La plaquette 
portee par ce support 110 peut alors etre poussee vers I'avant sur la table 

25 d'entree 50 par la tete du verin 54. 

II convient de noter que la tete du verin 108 passe entre les deux 
parties de support du support 110 pour que ses cliquets viennent saisir la 
plaquette 46H par ses pergages. 

Dans I'exemple represents schematiquement, les ascenseurs 102 et 

30 108 sont portes par les parties mobiles de verins 104 et 112. D'autres 
systemes peuvent bien entendu etre envisages pour deplacer ces 
ascenseurs verticalement. Ils peuvent par exemple etre tous deux lies a 
un meme arbre horizontal par un systeme de bielles qui, lors de la rotation 
de cet arbre, deplacent simultanement les deux ascenseurs, en phase ou 

35 en opposition de phase. 
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Selon un second mode de realisation represents sur les figures 8 et 
9, Installation comporte un tapis inferieur 500 en materiau conducteur de 
chaleur. Comme Ie montre la figure 8, il s'agit d'un tapis roulant forme 
d'une bande tournant selon une boucle dont le chemin superieur traverse 
5 la station de chauffage. Sa surface utile, c'est-a-dire la surface superieure 
d'entralnement 500B est sensiblement dans le plan de la surface inferieure 
des elements de transport 460. 

Ainsi, les pastilles spnt supportees dans la station de chauffage 10 
par la surface superieure 500B du tapis roulant inferieur 500. Un moteur 

10 pas-a-pas (non represents ici) permet de faire avancer le tapis en 
synchronisme avec les elements de transport, c'est-a-dire que le tapis 
accompagne les pastilles en avangant en pas-a-pas avec celles-ci de 
maniere a ce qull n'y ait pas de mouvement relatif entre les pastilles et la 
surface superieure du tapis. On comprend done que le tapis inferieur 500 

15 constitue un support mobile pour les pastilles 12 lorsque celles-ci 
traversent la station de chauffage 10. 

Le systeme de chauffage de (Installation comporte en outre des 
moyens de chauffage inferieurs 520 et des moyens pour transmettre au 
tapis roulant inferieur 500 la chaleur generee par les moyens de chauffage 

20 inferieurs. Ainsi, le tapis roulant inferieur transmet aux pastilles qui 
traversent la station de chauffage la chaleur generee par les moyens de 
chauffage inferieurs (ces demiers sont par exemple formes par une plaque 
metallique classique qui content des resistances chauffantes). 
Cette plaque inferieure 520 est situee dans la station de chauffage en 

25 dessous de la surface d'entramement du tapis roulant inferieur 500 de 
maniere a ce que la surface superieure 520B de la plaque inferieure de 
chauffe soit en contact thermique avec la surface inferieure 500A du tapis 
roulant 500. 

Lors du fonctionnement de la station de chauffage, la chaleur 
30 produite par la plaque de chauffe inferieure 520 est done transmise par 
contact thermique tout d'abord au tapis 500, puis de ce tapis vers les 
pastilles 12. 

Pour ce faire, le tapis 500 est constitue d'un materiau conducteur 
de la chaleur et presente une epaisseur relativement faible, par exemple 
35 de I'ordre de 2 a 10 dixiemes de millimetres. On comprend done que le 
materiau composant le tapis doit posseder de tres bonnes proprietes 
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physiques : la resistance a la traction et a la deformation thermique et une 
tres bonne conductivity thermique tout en etant non-adhesif. Pour 
satisfaire a ces exigences, on utilise une matiere composite 
eventuellement renforcee. 
5 l/installation comporte avantageusement un tapis superieur 600 

situe au dessus du tapis inferieur 500 et circulant dans la station de 
chauffage, par le chemin inferieur de la boucle qull forme. Ce tapis 
roulant est positionne de telle maniere que sa surface inferieure 600A 
d'entraftiement est parallele a la surface superieure des pastilles se 
10 trouvant dans la station de chauffage 10. 

Concernant sa structure, le tapis roulant 600 peut etre identique au 
tapis 500. 

La surface inferieure du tapis 600 est apte a etre en contact avec la 
surface superieure des pastilles 12 qui traversent la station de chauffage 

15 10. En foncuonnement normal, la surface inferieure 600A du tapis 
superieur presse legerement la surface superieure des pastilles 12 de 
maniere a ce qull n'y ait pratiquement pas d'interstices entre la surface du 
tapis et la surface superieure des pastilles. 

Dans I'exemple represents, les moyens de chauffage comportent 

20 une plaque superieure de chauffe 620 placee de telle maniere que la 
surface inferieure 620A de cette plaque sort en contact sensiblement sans 
interstice avec la surface superieure 600B du tapis roulant superieur. Ce 
contact permet d'assurer la conduction thermique entre la plaque de 
chauffe et ie tapis. Par suite, la chaleur sera transmise du tapis roulant 

25 vers la surface superieure des pastilles qui seront done chaufrees a partir 
de leur surface superieure. 

En outre, le tapis roulant superieur est entrame en synchronisme avec les 
elements de transport tout com me le tapis roulant inferieur. Cet 
entramement est assure grace a un moteur pas-a-pas non represents sur 
30 les figures. 

On comprend done que les deux tapis roulants decrits ci-dessus ont 
une double fonction : accompagner les pastilles dans la station de 
chauffage en les maintenant et chauffer lesdites pastilles. 

Nous allons maintenant decrire le parcours des pastilles dans la 
35 station de chauffage. 
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En amont de la station de chauffage 10, ^'installation comprend des 
moyens 700 pour deposer les pastilles dans les emplacements de cellules 
d<elimitees~par desnelementsde transportr460. Ces moyens se presentent 
sous la forme d'un mecanisme de prehension equipe d'une ventouse 480 
5 qui prend une pastille dans un stock d'attente et vient la placer dans une 
cellule 48 d'un element de transport 460 lorsque celui-ci se trouve sur un 
support d'entree (non represente sur la figure 9) tel qu'une table d'entree 
disposee entre les courroies crantees decrites ci-apres, a I'amont du tapis 
500 ou une portion de tapis 500 qui s'etendrait en amont du tapis 600 . 

10 En I'espece, chaque element de transport est une plaquette 460 possedant 
une ou plusieurs cellules, chacune destinee a recevoir une pastille 12. 
Cette operation de depose de pastilles est realisee lors d'une phase d'arret 
de I'entrainement et en pratique, on depose quasiment simultanement une 
pastille dans chaque cellule 48 de la plaquette a charger. 

15 La plaquette chargee est ensuite entramee pas-a-pas vers la station 

de chauffage 10 par Hntermediaire de deux courroies 880,880' fixees aux 
extremites laterales des plaquettes 460 et tournant en boucle fermee. II 
s'agit par exemple de courroies crantees entramees par des pignons 950 
appropries. Cela est bien represente sur la figure 9 qui montre la zone 

20 amont de depose de Installation lors d'une phase d'arret 

Avantageusement # les plaquettes de transport 460 presentent une 
epaisseur (e) tout au plus sensiblement egale a I'epaisseur (E) que 
presentent les pastilles avant leur thermoformage, voire de preference, 
legerement inferieur a cette epaisseur (E). Ainsi, lorsqu'une plaquette de 

25 transport 460 contentant des pastilles 12 arrive a I'entree de la station de 
chauffage 10, les surfaces inferieures et superieures des pastilles sont 
progressivement et simultanement pressees entre le tapis inferieur et le 
tapis superieur. En pratique, ce sont les plaques de chauffe qui dans leur 
position en fonctionnement pressent verticalement les pastilles par 

30 llntermediaire des tapis. II est en effet prevu des moyens, par exemple 
des verins (non representes ici), permettant de deplacer verticalement les 
plaques de chauffe. 

D'autre part, si les moyens de chauffage sont formes par plusieurs 
elements espaces (plusieurs plaques de chauffe), des parties presseuses 

35 repoussant les tapis sur les plaquettes peuvent etre disposees entre ces 
elements. II peut cependant suffire que les rouleaux de detour 900 des 
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tapis, en particulier ceux qui sont situes a I'aval de la station de chauffage, 
operent une telle pression. 

Les pastilles sont chauffees par Hntermediaire des tapis pendant 
leur parcours dans la station de chauffage. L'action simultanee de la 
5 chaleur et de la pression exercee par les tapis font que les pastilles sont 
quasiment « rivetees » dans leurs cellules.. 

Lors de I'arret de la machine, les plaques de chauffe 520,620 
peuvent etre deplacees verticalement pour s'eloigner des tapis afin 
d'eviter un surchauffage des pastilles. Des tiges de support 980 sont 
10 disposees sous le tapis inferieur 500 afin de le maintenir sensiblement 
horizontal lorsque la plaque de chauffe inferieure 520 est en position 
basse comme sur la figure 10a. La plaque de chauffe inferieure comporte, 
sur la face superieure, des rainures 990 pouvant loger les tiges 980 
lorsque la plaque de chauffe inferieure 520 est en position haute comme 
15 sur la figure 10b. II est preferable que ces tiges 980 soient relativement 
fines de maniere a eviter de creer des zones non chauffees sur le tapis 
roulant 500. Elles sont par exemple disposees longitudinalement sous les 
zones des plaquettes situees entre les cellules. 

En sortie de la station de chauffage, les tapis inferieur et superieur 
20 arrivent sur leurs rouleaux de detour 900 avant que les courroies qui 
entrainent les plaquettes n'arrivent sur leurs pignons de retour 950. 

Ainsi, les pastilles chaudes contenues dans la plaquette de transport 
qui arrive en bout des tapis roulants vont etre simultanement « pelees », 
c'est-a-dire que le contact entre la surface du tapis inferieur 
25 (respectivement superieur) et la surface inferieure (respectivement 
superieure) des pastilles est rompu. 

Les proprietes anti-ad hesives du materiau constituant les tapis 
permettent un pelage sans abtmer ou deformer les pastilles chaudes. 

De plus le rivetage des pastilles dans les cellules des plaquettes 
30 evoquees plus haut permet de faire en sorte que les pastilles soient 
portees par les plaquettes dans la zone situee entre la station de 
chauffage et la zone d'ejection. 

Les moyens de transfert 18 sont analogues a ceux de la figure 1 et 
se trouvent en position aval d'ejection comme on le voit sur la figure 8. 
35 Avantageusement, ('installation comprend un dispositif 

conformateur, dispose en aval de la station de chauffage et apte a 
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cooperer avec la peripheric des pastilles 12 avant leur thermoformage. 
Comme on le comprend en considerant les figures 4 a 7, ce dispositif 
^onformateur comprend un bord de support 150A et une pince de 
conformation 155 dont les deux bras, respectivement 155A et 155B sont 
5 aptes a etre ouverts (figure 6) lors de la mise en place d'une pastille 12 
sur le bord de support 150A et a etre refermes pour delimiter entre eux un 
contour de conformation pour la pastille. 

Plus precisement, le bord de support 150A forme un bord de 
matrigage d'une matrice 150. En I'espece, cette matrice 150 delimite en 

10 son interieur un cylindre 158 dans lequel peut se deplacer verticalement le 
piston 24 de thermoformage. La matrice est done directement formee par 
le contre-moule de thermoformage. 

Avant le matricage, la plaquette 12 est maintenue sur le bord de 
matricage 150A en etant calee dans le contour de conformation delimite 

15 entre les bras 155A et 155B de la pince de conformation 155. II peut 
arriver que la pastille soit legerement deformee a la suite de son transport 
dans la station de chauffage, et I'ouverture de ces bras representee sur la 
figure 6 favorise la mise en place de cette pastille a I'interieur de 
I'ouverture de conformation, malgre une eventuelle deformation. La pince 

20 de conformation est montee sur la matrice 150 sur des ressorts 153. A 
I'etat libre, le poingon de matricage etant ecarte de la matrice, la pince de 
conformation se trouve dans sa position haute. Comme le montre la 
comparaison des figures 4 et 5, le poingon de matrigage 152 peut etre 
deplace vers le bas pour cooperer avec le bord de matricage 150A de 

25 maniere a matricer la region peripherique 13A de la pastille 12 alors que 
cette region peripherique est emprisonnee dans le dispositif conformateur. 
En effet, le contour de la pastille est emprisonne par le contour de 
conformation defini par les bras de la pince 155A et 155B. Sous I'effet du 
deplacement vers le bas du poingon 152, la pince de conformation 155A 

30 est egalement repoussee vers le bas contre le bord superieur 157 du 
renfoncement de la matrice 150 dans lequel cette pince est disposee. Le 
renfoncement est defini comme etant en retrait par rapport au bord de 
matrigage 150A. 

On voit sur les figures 6 et 7 que les deux bras 155A et 155B de la 
35 pince portent chacun un galet de came, respectivement 156A et 156B. Le 
poingon 152, qui est en I'espece defini par I'extremite inferieure de la 
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chambre de thermoformage, porte quant a lui des doigts, respectivement 
157A et 157B, qui sont embarques sur ce poincon et qui cooperent avec 
ces galets de came par leurs rampes, respectivement 157'A et 157'B pour 
refermer les bras de la pince juste avant que ne commence le matricage 
5 proprement dit. Les bras 155A et 155B sont constamment rappeles dans 
leur position ecartee par des moyens elastiques non representes, cette 
position etant limitee par des butees, respectivement 158A et 158B. 

Sur les figures 6 et 7, le dispositif conformateur est dispose dans la 
station de thermoformage, ce qui correspond a un mode de realisation 

10 preferentiel. Dans la mesure ou les recipients sont thermoformes vers le 
haut, la matrice de thermoformage est formee par la partie superieure du 
contre-moule, tandis que le poingon est forme par la partie inferieure du 
moule. Bien entendu, si les recipients etaient thermoformes vers le bas, 
une disposition contraire serait adoptee, la matrice et le poincon etant 

15 respectivement formes par le bord superieur du moule et par le bord 
inferieur du contre-moule. Dans ce cas # la pince de conformation 155 
serait portee par le moule. 
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REVENDICATIONS 

1. Installation pour fabriquer des objets tels que des recipients par 
5 thermoformage a partir de pastilles (12) de materiau thermoplastique, 

comprenant des moyens de transport (54, 88, SS^SSO^SOO des pastilles 
au travers des differentes stations de [Installation, ces stations 
comprenant une station de chauffage (10) desdites pastilles qui comporte 
des moyens de chauffage inferieurs (52, 52',520) et des moyens de 

10 chauffage superieurs (62, 62',620), et une station de thermoformage (14) 
pour deformer plastiquement par etirement les pastilles chauffees, 

caracterisee en ce que les moyens de transport comprennent 
des elements de transport (46,460) delimitant des cellules (48) qui sont 
ouvertes vers le haut et vers le bas et qui sont chacune aptes a contenir 

15 une pastille (12) en degageant Hntegralite des faces superieure et 
inferieure de la pastille, des moyens pour disposer les pastilles dans les 
cellules (54, 50,500), des moyens d'entrainement (54, 88, 88', 880, 880', 
94) pour entrainer les elements de transport dans la station de chauffage 
entre les moyens de chauffage inferieurs (52, 52', 520) et les moyens de 

20 chauffage superieurs (62, 62',620) et des moyens pour transferer les 
pastilles chauffees (20) dans la station de thermoformage et en ce que les 
moyens de chauffage inferieurs (52, 52',520) cooperent avec un support 
pour les pastilles lorsque les elements de transport sont entrames dans la 
station de chauffage. 

25 

2. Installation selon la revendication 1, caracterisee en ce que les 

moyens de chauffage inferieurs comprennent une plaque de chauffe 
inferieure (52,52*) et en ce que cette plaque constitue un support pour les 
pastilles (12) lorsque les elements de transport (46) sont entrames dans la 
30 station de chauffage. 

3. Installation selon la revendication 2, caracterisee en ce qu'elle 
comporte une plaque de support froide (56, 56'), qui est disposee sur un 
c6te de la plaque de chauffe inferieure (52, 52*)/ et dont la surface (56A, 

35 56'A) s'etend dans un meme plan horizontal que la surface de ladite 
plaque de chauffe (52A, 52'A) et en ce que la plaque de chauffe inferieure 
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et la plaque de support froide sont mobiles lateralement entre une 
premiere position dans laquelle la plaque de chauffe inferieure est apte a 
supporter les pastilles et une deuxieme position dans laquelle la plaque de 
support froide (56, 56') est apte a supporter les pastilles. 

5 

4. Installation selon la revendication 3, caracterisee en ce qu'elle 

comporte une plaque superieure froide (66, 66'), qui est disposee au- 
dessus de la plaque de support froide (56, 56') et en ce que cette plaque 
superieure froide, ainsi que les moyens de chauffage superieurs (62, 62'), 
10 sont mobiles lateralement entre une premiere position dans laquelle les 
moyens de chauffage superieurs sont situes au-dessus des pastilles et une 
deuxieme position dans laquelle la plaque superieure froide est situee au- 
dessus des pastilles. 

15 5. Installation selon Tune quelconque des revendications 1 a 
4, caracterisee en ce que les moyens de chauffage superieurs 
comprennent une plaque de chauffe superieure (62,620 presentant une 
surface inferieure (62A,62'A) apte a etre en contact avec les faces 
superieures des pastilles (12). 

20 

6. Installation selon la revendication 1, caracterisee en ce qu'elle 

comporte un tapis inferieur (500) en materiau conducteur de chaleur, des 
moyens pour transmettre a ce tapis la chaleur generee par les moyens de 
chauffage inferieurs, en ce que le tapis inferieur constitue le support pour 
25 les pastilles qui reposent sur la surface superieure de ce tapis (500B), et 
en ce que le tapis inferieur est entrame dans la station de chauffage en 
synchronisme avec les elements de transport (460). 

7. Installation selon la revendication 6, caracterisee en ce que les 

30 moyens de chauffage inferieurs comportent une plaque de chauffe 
inferieure (520), en ce que ladite plaque inferieure presente une surface 
superieure (520B) en contact thermique avec la surface inferieure du tapis 
(500A), en ce que le tapis inferieur constitue le support pour les pastilles 
qui reposent sur la surface superieure de ce tapis (500B). 

35 



WO 2004/007177 PCT/FR2003/002150 



23 



8. Installation selon Tune quelconque des revendications 6 ou 
7, caracterisee en ce qu'elle comporte un tapis superieur (600) en 
— materiau conducteurde ~chaleur,~des moyens pour transmettre a ce tapis 
la chaleur generee par les moyens de chauffage superieurs, en ce que la 
5 surface inferieure (600A) dudit tapis est apte a etre en contact avec les 
faces superieures des pastilles et en ce que le tapis superieur est entrame 
dans la station de chauffage en synchronisme avec les elements de 
transport. 

10 9. Installation selon la revendication 8, caracterisee en ce que les 
moyens de chauffage superieurs comprennent une plaque de chauffe 
superieure (620), en ce que ladite plaque superieure presente une surface 
inferieure (620A) en contact thermique avec la surface superieure dudit 
tapis (600B). 

15 

10. Installation selon Tune quelconque des revendications 1 a 9, 
caracterisee en ce que les elements de transport sont formes par des 
plaquettes de transport (46,460) presentment une epaisseur (e) tout au plus 
sensiblement egale a I'epaisseur (E) que presentent les pastilles avant leur 

20 thermoformage. 

11. Installation selon les revendications 6, 8 et 10, caracterisee en ce 
qu'elle comporte en outre des moyens pour presser les pastilles (12) par 
llntermediaire des tapis (500,600). 

25 

12. Installation selon la revendication 11, caracterise en ce que les 
plaques de chauffe (520,620) pressent les pastilles (12) par Hntermediaire 
des tapis (500,600). 

30 13. Installation selon la revendication 6 et Tune quelconque des 
revendications 1 a 12, caracterise en ce qu'elle comprend des tiges de 
support (980) du tapis inferieur (500), disposees sous ce dernier. 

14. Installation selon la revendication 13, caracterisee en ce que les 
35 moyens de chauffage inferieurs comprennent une plaque de chauffe 
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inferieure (520) qui presente, sur sa face superieure, des rainures (990) 
aptes a loger les tiges de support (980). 

15. Installation selon Tune quelconque des revendications 1 a 14, 
5 caracterisee en ce que les elements de transport sont formes par des 

plaquettes de transport (46), en ce que chaque cellule (48) est delimitee 
entre une plaquette de transport amont (46A) et une plaquette de 
transport aval (46B) disposees I'une a la suite de 1'autre dans le sens de 
transport des pastilles. 

10 

16. Installation selon la revendication 15, caracterisee en ce que le 

contour de chaque plaquette de transport (46) presente un bord concave 
aval (48A) et un bord concave amont (48B) alignes selon le sens de 
transport (F) des pastilles (12), le bord concave aval d'une premiere 
15 plaquette etant apte a definir une cellule (48) avec le bord concave amont 
d'une deuxieme plaquette disposee en aval de ladite premiere plaquette. 

17. Installation selon la revendication 16, caracterisee en ce qu'elle 
comprend des moyens pour disposer les pastilles (12) selon une pile sur 

20 une table d'entree (50) dont la surface (50A) s'etend dans un meme plan 
horizontal qu'une surface (52A, 52'A) superieure du support pour les 
pastilles (52, 52'), en ce que les moyens de transport comprennent des 
moyens (110, 112, 108) pour amener une plaquette de transport (46C) 
sur la table d'entree dans une position d'attente et en ce que la position 

25 d'attente est une position dans laquelle le bord concave aval (48A) de 
cette plaquette se trouve en regard de la pile et des moyens (54) pour 
deplacer ladite plaquette vers I'aval de telle sorte que ce bord concave 
coopere avec la pastille inferieure de la pile pour entrainer cette pastille 
vers I'aval, au moins jusqu'a ce que ladite plaquette parvienne dans une 

30 position intermediate (46D) dans laquelle le bord concave amont (48B) de 
ladite plaquette se trouve devant la pile. 

18. Installation selon la revendication 17, caracterisee en ce que les 
moyens d'entrainement (54) comprennent un organe d'entrainement se 

35 deplacant en va-et-vient entre une premiere position dans laquelle il est 
apte a cooperer avec une plaquette en position d'attente (46C) et une 
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deuxieme position dans iaquelle il place ladite plaquette dans sa position 
intermediate (46D) et en ce que, lorsqu'une plaquette atteint sa position 
intermediate, elle pousse vers I'aval les plaquettes disposees devant elle. 

5 19. Installation selon I'une quelconque des revendications 1 a 16, 
caracterisee en ce qu'elle comprend des moyens pour deposer les 
pastilles (700) dans les emplacements de cellules delimitees par des 
elements de transport (46,460), sur la surface superieure d'un support 
d'entree (50,500), lors d'une phase d'arret, dans une region amont de la 
10 station de chauffage. 

20. Installation selon Tune quelconque des revendications 1 a 19, 
caracterisee en ce qu'elle comporte des rails (88,880 aptes a supporter 
les plaquettes en maintenant ces dernieres hors de contact avec les 

15 plaques de chauffe (52, 52', 62, 62*). 

21. Installation selon la revendication 10 et I'une quelconque des 
revendications 1 a 19, caracterisee en ce qu'elle comporte des 
courroies (880,880*) auxquelles sont fixees les extremites laterales des 

20 plaquettes et qui entrainent les plaquettes dans la station de chauffage. 

22. Installation selon I'une des revendications 1 a 21, caracterise en ce 
que les moyens pour transferer les pastilles chauffees dans la station de 
thermoformage comprennent un organe de prehension (20), dispose en 

25 aval de la station de chauffage (10) et apte a saisir une pastille (12) se 
trouvant dans une cellule. 

23. Installation selon les revendications 15 et 22, caracterise en ce que 
la pastille saisie se situe entre une plaquette de transport aval (46F) et 

30 une plaquette de transport amont (46G) et en ce qu'elle comporte des 
moyens pour ecarter la plaquette de transport aval de la plaquette de 
transport amont avant que ledit organe ne saisisse la pastille. 

24. Installation selon I'une quelconque des revendications 1 a 23, 
35 caracterisee en ce qu'elle comprend un dispositif conformateur (155, 
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150A, 152A), dispose en aval de la station de chauffage et apte a 
cooperer avec la peripheric des pastilles (12) avant leur thermoformage. 

25. Installation selon la revendication 24, caracterisee en ce que le 
5 dispositif conformateur comprend un bord de support (150A) et une pince 

de conformation (155) ayant deux bras (155A, 155B) aptes a etre ouverts 
lors de la mise en place d'une pastille sur le bord de support et a etre 
refermes pour delimiter entre eux un contour de conformation (155'A, 
155'B) pour la pastille. 

10 

26. Installation selon la revendication 25, caracterisee en ce que le 
bord de support forme un bord de matrigage (150A) et en ce que le 
dispositif conformateur comprend un poingon de matrigage (152A) apte a 
cooperer avec le bord de matrigage pour matricer la region peripherique 

15 d'une plaquette alors que ladite region peripherique est emprisonnee dans 
le dispositif conformateur. 

27. Installation selon Tune quelconque des revendications 24 a 26, 
caracterisee en ce que le dispositif conformateur (150A, 152A, 155) est 

20 dispose dans la station de thermoformage. 
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